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© Verf ahren zur kontinuierlichen Herstellung von Bahnenware fur das Bauwesen. 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen stuckschicht (6) mit konstanter Schichthdhe geschuttet. diese 
~ fur das Bauwesen, ins- 


Herstellung von Bahnenware 
besondere von richtungsfrei gemusterten, homogenen 
Fu&boden- und Wanbelagen auf der Basis von PVC. Nach der 
Erfindung werden Formstucke (1) aus thermoplastischen 
Kunststoffen mit Hilfe einer Schuttvorrichtung auf einer 
kontinuierlichen Transportvorrichtung (7) zu einer Form- 
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wird vorgewarmt oder vorgesintert, anschlieSend wird die 
Formstuckschicht (6) mit einer kontinuierlichen Doppelband- 
presse (9) verdichtet und abgekuhtt. AnschieBend wird eine 
oberflachennahe Schicht der abgekuhtten Bahn entfernt. 
Weiterhin wird eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens beschrieben. 
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Troisdorf, den 16. Dez. 1985 
□Z 8508^ Llu/Bd 

DYNAMIT NOBEL AKTIENGESELLSCHAFT 
TROISDOEP BEZ. KOLN 

und 

HERMANN BERSTOEFF MASCHINENBAU GMBH 
HANNOVER 


1 V/erfahren zur kantinuierlichen Herstellung vDn Bahnenware 
fur das Bauuiesen 


Die Erfindung betrifft ein V/erfahren zur kontinuierlichen Her- 
stellung von BahnenuarE fur das Bauuiesen gemSB dem Obsrbegriff 
des Anspruchs 1. 

Als Bahnenuaren fur das Bauuiesen im Sinne dieser Erfindung uerden 
InsbEBondere FuBboden- und Ulandbelage und insbesondere solche 
aue thermoplaBtischen Kunststoffen verstanden, Bevorzugtes Ein- 
satzgebiEt ist die Hsrstellung richtungsf rei gemueterter FuB- 
boden- und LJandbelSge auf der Basis von PV/C. 

Formstucke im Sinne dieser Erfindung sind insbesandere Schnitzel, 
Krumel, Abschnitte, Stucke oder Chips aus geeignetEn Ausgangs- 
materialien. 


Aus dsr DE-B2-19 26 UU5 ist ein V/erfahren zur Herstellung in 
sich gernusterter FuBbodenbelage bekannt, bei dem ein Bemisch von 
unter sich verschiedenf arbigen Schnitzeln thermoplastischer 
Kunststoffe zu einer Bahn ausgeualzt und anschlieBend mit ueite- 
ren Bahnen vereinigt und kalandriert uird. Bei diesen V/erfahren 
konnen nur Bahnen geringEr Dicke hergestellt uerden, da bei 
grBBeren Dicken durch Luf teinschlusse Lunker auftreten. Weiter- 
hin fuhren Walz- und halandrierverf ahrensBchritte grundsStzlich 
zu einer gerichteten Struktur der entstehenden Muster. 
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1 Aus der DE-PS 637 *\hk ist Bin Y/erfahren zur Herstellung van 
FuBbodenbelMgen bekannt, bei dem eins Kautschukmischung o.dgl. 
zuiischen zwei umlauf enden Bandsrn urn eine Vulkanisationstrommel 
und Kuhltrommeln gefuhrt uiird , biobei drei Trommeln in S-Form 

5 angEordnEt sind, so daB dEr Druck, dEr von dEn BandErn auf dsn 
BElag ausgsubt wird, von Bsginn dEr HEizperiodB bis zum Ends dsr 
Kuhlphase annShernd konstant blEibt. Disse Schrift gibt jsdoch 
kEine Anregung fur Bin Verfahrsn odEr Eins Vorrichtung zur Her- 
stEllung von BahneniuarE aus thErmoplastischen Kunststoffen und 
10 hat dEmEntsprEChsnd kEinEn EinfluB auf die tschnischE Entuicklunti 
auf diesem Esbiet ausgeubt. 

Aus dsr DE-C2-30 31 839 ist Ein V/Erfahrsn zur HErstEllung von 
gsmustertsn Bahnen aus thermoplastischem Kunststoff bekannt, 
bei dem Teilchen, z.B. Schnitzel, Kriimel, Abschnitte, Stucka 

15 Oder Chips kontinuierlich auf ein Tragerband zu einer Rohschicht 
auf geschuttet werden, diE Rohschicht vorgewSrmt und anschlieBEnd 
untsr Anuendung VDn Druck und Warrne quasi-kontinuierlich ver- 
preBt und verschwEiBt und anschlieBend unter Drucksinujirkung 
abgskuhlt wird. Dabei wird ein Druck van ca. 10 bis 60 bar 

20 pariodisch von Einer (Doppel-) Schwingprssse aufgebracht, alter- 
nierend dazu findet der Materialtransport schrittuieise und quasi- ■ 
kontinuierlich statt. Die periodische Arbeitsueise sollte das 
Auftreten von Lunkern in der so hErgestellten Bahnenware ver- 
meiden. Nachteil dieses Uerfahrens ist es f daB nur eine geringe 

25 Arbeitsgeschuindigkeit von maximal 2 m/min erreicht werden kann. 
Bei groBen Belagsdicken und bei VErwendung grBBerer Formstucke 
traten trotz V/eruiendung des periodischen Pressens Lunker im 
Inneren der Bahnen auf. Bedingt durch den notwenriigen hohen 
Druck und durch die periodischE Druckeinuirkung uiaren teure 

50 und aufuendige Konstruktionen notwendig. Weiterhin bedingte 
dieses Arbeitsverf ahren hohe Temperaturen, um lunksrfrEie 
ArbBitsergebnisse zu erzislsn. InsbesonderE bEi dicken Schichten 
war ein Uerujaschen der Konturen der eingesetzten Teilchen in der 
fertigen Bahn zu beDbachten. 
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1 Aus der DE-A1-26 36 170 ist eine Doppelbandpresse bekannt, bei 
der zuei endlose, angetriebene Metallbander so uber Umlenkualzer 
gefuhrt uerden, daB zwischen den Metallbandern eine bandfBrmige 
Schicht eines zu behandelnden Materials zunSchst Qber eine ge- 

5 heizte und anschlieBend eine gekuhlte Walze gefuhrt wird. Dabei 
uird auf die Materialbahn standig ein annShernd konstanter Druc> 
ausgeubt. Ein Hinueis fur die Eignung dieser Doppelbandpresse 
fur das erf indungsgemaBe V/erfahren findet sich in dieser Schrifl 
nicht. 

10 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein kontinuierliches 
V/erfahren zur Herstellung von Bahnenware fur das Bauwesen gemBB 
dem Dberbegriff des Anspruchs 1 so zu verbessern, daB auch bei 
hoheren Fertigungsgeschuindigkeiten keine Lunker auftreten, daB 

15 auch unter ungunstigen Voraussetzungen (groBe StUckelung der 
Chips, hohe Arbeitsgeschuindigkeiten etc.) scharf abgegrenzte 
Begrenzungslinien der eingesetzten Formstucke erreichbar sind. 
Das V/erfahren soil dabei mit einfachen konstruktiven MaBnahmen 
zu veruirklichen sein* 

20 GemaB der Erfindung uird diese Aufgabe durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 

Als Formstucke kBnnen dabei Schnitzel, Krumel, Abschnitte, 
Stucke oder Chips, insbesondere aus thermoplastischem Kunst- 
25 staff eingesetzt uerden. Geeignete thermoplastische Hunststoffe 
sind insbesondere V/inylpolymerisate und/oder Copolymere des 
V inylchlorids, wie beispielsweise Polyvinylchlorid , ehthaltend 
LJeichmacher souie ggf. ueitere Hilfsstoffe, uiie Stabilisatoren, 
Pigmente, Fullstoffe. Es kbnnen auch Mischungen von Teilchan 
30 sus unterschiedlichen thermoplastischen Kunststoffen Oder aber 
auch Kunststof fmischungen eingesetzt uierden, uiobei thermo- 
plastische Hunststoffe uiie Acrylate, Polyester, Ethylen-Vinyl- 
acetat zur Anuiendung kommen. 

^ Die Formstucke konnen jeueils unterschiedliche Farben aufueisen 
und/oder vorzugsueise in sich gemustert sein* 
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1 Besonders eignen sich Formstucke, die durch Strangpressen herge- 
stellt uerden souie Formstucke, die durch Ausstanzen Oder Ab- 
schlagen aus Roh-UJalzf ellen hergestellt uerden. Als bevorzugte 
Formen kommen dabei Kugeln (0 van 2 bis 30 mm), Wurfel (2 bis 

5 3D mm Kantenlange) , Bcheiben einer Dicke von 1 bis 5 mm mit 
rechteckiger oder runder Form mit Langen van 2 bis 60 mm in 
Betracht. 


Die diversen Formstucke kannen dabei einzeln, bevorzugt aber 
10 gemischt aus zuiei bis vier Sorten eingesetzt uierden. 

Die Formstucke uerden im kalten oder vorgeuarmten/noch uarmen 
Zustand mit Hilfe einer Schuttvorrichtung auf ein Transportband 
zu einer Schicht mit ueitgehend konstanter Schichthohe ge- 
^5 schuttet. Die SchichthQhe sollte dabei vorzugsueise dem 1,5 bis 
3-fachen der durchschnittlichen Abmessungen der Formstucke ent- 
sprechen. Bute Ergebnisse uierden mit SchutthohEn von 8 mm bis 
50 mm, insbesondere mit 10 bis 2D mm erhalten. 

20 Die Formstuckschicht kann anschlieBend vorteilhaft, z.B. mittels 
eines Rakels, einer Schuttelvorrichtung, Oder einer Stachel- 
ualze, mechanisch egalisiert und vorverdichtet uierden. 

Die Formstuckschicht uiird anschlieBend vorgeuSrmt. Als Varuarm- 
2^ temperatur reichen bei geringer Schutthohe und entsprechender 
Auslegung der*PreBeinrichtung B0 D C aus, vorteilhaft uiird die 
Formstuckschicht jedoch bei hoherer Temperatur vorgesintert. 
Dieses erfolgt bei einer mittleren Temperatur ab ca. 130°C, 
vorzugsueise sollte am Ende der Sinterstrecke eine mittlere 
^0 Temperatur der zusammenhangenden Bahn von 15D D C bis 17D°C er- 
reicht uerden. Eine gleichmaBige Eruarmung bis in die Mitte der 
Formstuckschicht ist vorteilhaft. Temperaturen oberhalb 1BD D C 
fuhren im allgemeinen nicht zu besseren Arbeitsergebnissen. 
* sich anschlieBenden 

35 
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1 Im AnschluB an das l/oruarmen bzw. Vorsintern der Formstuck- 
schicht uird diese kontinuierlich unter ueitgehend konstanter 
und gleichmaBiger Druckeinuirkung im thermoplaBtischen Zustand 
zu einer homogenen Bahn verdichtet und anschlieBend unter Bei- 
5 behaltung der Druckeinuirkung abgekGhlt. Es hat sich uberrascheni 
herausgestellt, daB ein gleichmaBiger PreBvorgang dem langsam 
pulsierenden Druckeinf luB , z.B. gemaB dem Verfahren nach der 
DE-C2-3D 31 639, uberlegen ist. Uneruartet zeigen sich bei dem 
erf indungsgemaBen Verfahren auch beim Einsatz groBer Formstucke 
10 unc * b e *- hohen Arbeitsgeschwindigkeiten von mehr als 8 m/min 
keine Lunker • 


LJahrend des Verpressens uird die vargeuarmte bzui. vorgesinterte 
15 Bahn in der PreBeinrichtung, vorzugsueise beidseitig, eruSrmt 
auf Temperaturen im Bereich von 170°C bis 22D D C, vorzugsueise . 
auf Temperaturen von 175°C bis 1B5°C. Die Einstellung der Tempe- 
ratur ist dabei abhMngig von der Verueilzeit der Bahn in der 
PreBeinrichtung, von der Dicke der Bahn, vom Material der Form- 
20 stucke und vom ausgeubten PreBdruck. Uberraschend hat sich 
herausgestellt, daB ein PreBdruck von ca. 3 bar bis 9 bar zu 
hervorragenden Ergebnissen fuhrt. Vorzugsueise liegt der Druck 
bei 5 bar bis 7 bar. Als gunstige V/eruieilzeiten haben sich 0,3 
min bis 1,5 min, bevorzugt 0,5 min biB 1 min herausgestellt. 
25 Dabei konnten Produktionsgeschuiindigkeiten von mehr als 8 m/min 
erzielt uerden. 

Erf indungsgemMB uird auf die Bahn uBhrend des Pressens und uSh- 
rend der Abkuhlung ein jeueils uieitgehend gleichmaBiger Druck 
30 ausgeubt. Entscheidend ist dabei, daB der Druck zu keinem 
Zeitpunkt unter einen Mindestuert von ca. 1,5 bar bis 2 bar 
(absolut) fHllt. 

Die Abkuhlung unter Druckeinuirkung sollte zumindest soueit er- 
35 folgen, daB die Temperatur der Bahn unter die Erueichungstempe- 
ratur des eingesetzten Kunststoff materials liegt. Uorteilhaft 
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1 erfolgt die Abkuhlung bis auf Temperaturen van 7D D C biB 9D D C. 
Fur einen aptimalen Abzug rier Bahn van den z.B. Stahlbandern 
der PreBeinrichtung haben sich Temperaturen van 65 D C bis 75°C 
als gunstig hsrauBgestellt . 

5 

Die abgekuhlte Bahn 1st homogen und lunkerfrei, zeigt iedach 
eine /verschmierte Struktur des Oberf lSchen-Designs. Es hat 
sich uberraschend herausgestellt , daB diese Mischf arbenbildung 
und unscharfe Begrenzung der Kanturen der eingesetzten Form- 

10 stucke auf eine Dberf lachennahe Schicht begrenzt ist. Nach Ent- 
fernen einer Schicht von ca. D,1 bis 0,5 mm, varzugsweise 0,15mm 
bis D,25 mm, erscheint das Design auBerst scharf abgegrenzt und 
klar. Uorteilhaft ist dabei, daB die Struktur in alien Rich- 
tungen gleichmaBig erscheint, so daB die Proriuktionsrichtung 

15 auf dem Oberflachenbild nicht mehr erkennbar ist. Die Entfernung 
der oberf ISchennahen Schicht kann varzugsweise mittels Schleifer 
erfolgen. 

IMach dem Entfernen der oberf lachennahen Schicht konnen noch 
20 weitere Arbeitsschritte eingesetzt werden uie Spalten, Tempern, 
Polieren etc. Als Uorteilhaft hat sich herausgestellt, daB nach 
dem erf indungsgemaBen Uerfahren hergestellte Bahnenuiaren nur 
eine auBerBt geringe Schrumpf neigung zeigen, so daB ein Tempern 
ggf. entfallen kann. 

25 

Eine vorteilhafte V/arrichtijng zur Durchfuhrung des erf indungs- • 
gemMBen V/erfahrens ist in den Anspxuchen 12 biB 1^ angegeben. 

Ein Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung- 
30 cargestellt und uird im folgenden naher beschrieben. 
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1 Es zeigt dabei die 

Figur Bine Einrichtung zur Durchfuhrung des erfindungs- 

gemaBen Uerfahrens. 

^ Fur ein erstes Versuchsbeispiel uiurden in sich gemusterte 

Chips aus einem geualzten Rohfell von ca. 2 mm Dicke in Kreis- 
form mit 5 mm und 10 mm £l souie in Rechteckform von 5 mm x 10 mm 
veruendet . Diese Formstucke 1 uerden gemischt und mittels 
einer Auf gabevorrichtung 2 auf eine erste FBrdereinrichtung 3 
^° aufgegeben. Diese Fordereinrichtung besteht aus einem ca. 10 cm 
bis 2D cm breiten Forderband, das drehbar gelagert 1st und 
Schwenkbeuegungen uber die Breite der falgenden FQrderein- 
richtung U ausfuhrt. Diese zweite Fordereinrichtung 4 reaerviert 
uber eine Strecke von beispielsuieise D f 5 m bis 1,5 m, urn eine 
^5 gleichmSBige Schuttung auf der kontinuierlichen Tranaportvor- 
richtung 7 zu erreichen. Mittels einer Stiftwalze 5 wird die 
Schuttung egaliBiert und vorverdichtet . Die mittlere Schutthohe 
betrSgt im ersten Versuchsbeispiel ca. 2,5 mm. Das Metall-Ffirder 
band 7k der kontinuierlichen Transportvorrichtung 7 wurde durch 

20 

eine Heizeinrichtung 72 und durch die Uialze 73 beheizt auf eine 
Temperatur von ca. 1B0°C. Gleichzeitig uiurde die Formstuckschichjt 
6 mit einer Heizeinrichtung 6 mittels Strahlungswarme von oben 
eriuarmt. Die Formstuckschicht wurde dabei auf eine mittlere 
Temperatur von 160°C aufgeheizt, uobei die einzelnen Formstucke 
25 zu einer zusammenhangenden porosen Bahn vorgesintert wurden. 
Als Verdichtungs- und Kuhlvorrichtung wurde eine Doppelband- 
presse 9 veruiendet mit einer Heiztrommel 94, einer KOhltrommel 
95, einem Metallband 92, das von einer Umlenkwalze 93 ange- 
trieben uurde, und einem durch die Kunststof fbahn 1D durch 

30 

ReibschluB indirekt angetriebenen Metallband 91. 

Die Zugspannungen der ca. 1,5 mm starken MetallbSnder 91, 92 
und damit die Drucke auf die Bahn in der Heizzone bzw. in der 
Kuhlzone konnen in vorteilhaf ter Weise getrennt durch hydrau- 
35 lisches Verstellen der Walzen 9B geregelt oder geateuert uierden. 


10 


15 


20 


25 


30 


8 


Im Ausf uhrungsbeispiel uiurde der Druck im Bereich der Heiz- 
trammEl 3k uber daB Metallband 91 auf ca. 6 bar (entspricht 
7 bar absDlut) eingestellt, der Druck im Bereich der Kuhltromme 
95 betrug 3 ber (entspricht k bar absolut). Entscheidend 1st, 
daB der Druck im Bereich der Kuhltrommel nicht unter einen hlert 
von ca. 1,5 bar bis 2 bar (absolut) fallt, da sonst mit Lunkern 
zu rechnen ist. HBhere Drucke erfordern einen entsprechend 
hohen konstruktiven Aufwand. 

Der Ubergang zwischen der Heiztrammel 9k und der KDhltrammel 95 
erfDlgt ztuar unter relativ geringem Druck, dieses ist jedoch, 
soweit die Zugspannung der Bander 91, 92 nach genugend hach 
ist, unkritisch. Die Durchmesser der KQhl trammel 95 und der 
Heiztrommel 9^ betrug im Ausf uhrungsbeispiel 63D ram bei einer 
Breite von jeueils 600 mm. Im ersten V/ersuchsbeispiel ergab 
sich eine Produktiansgeschuiindigkeit von 2 m/min. 

Beim ersten Versuchsbeispiel uiurde ein Mitlauf erband 12 uber 
die RdIIb 73 auf die kontinuierliche Transportvorrichtung 7 
eingefuhrt. Dieses Mitlauf erband 12 besteht bub dichtem Kevlar- 
Geuiebe und iuird von der Uorratsrolle 121 entnommen und nach 
dem Pressen von der Bahn 11 abgezogen und mit der Auf uickelroll 
122 auf geuickelt f urn spater erneut eingesetzt zu werden. Es ist 
auch moglich, das Mitlauf erband direkt zur Umlenkrolle 73 zu- 
ruckzufuhren. UJeiterhin kann ggf. auch ein zweites Mitlaufer- 
band von aben ziuischen die vargeuarmte bzu. vorgesinterte Bahn 
10 und d&s Metallband 92 der Doppelbandpresse 9 eingefuhrt 
werden. 

Die Heizung im Bereich der Heiztrammel 9k erfolgt uber die 81- 
beheizte Heiztrommel 9k mit einer Bl- Vorlauf temperatur von 
195 D C g uber das vorgeheizte 9and 91 souie uber die Heizein- 
richtung 96 Ober LJSrmestrahlung. Das Band 91 wird dabei uber 
die beheizte LJalze 99 auf eine Temperatur von 1B5 D C temperiert. 
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1 Die maximale Teraperatur dEr Bahn ergab sich mit ca. 1B0°C im 
Obergangsbexeich zwischen der Heiztrommel 9i» und der Kuhltrommel 
95. 

5 Die Kuhltrommel 95 iBt wan innen uassergekiihlt. ZusMtzlich wird 
dieser Bereich von auBen durch die KUhleinrichtung 97 z.B. 
mittels Kaltluft gekiihlt. Die mittlere Temperatur der Bahn betrug 
am Ende der Kuhlatrecke an der Stelle A ca. 75°C, am Abzug der 
Bahn vom Stahlband 91 (Stelle B) ca. 7d D C. 

10 

Die Dicke der Bahn wurde vor dem Eintritt in die DoppelbandpreBse 
9 mit ca. 2,U mm bestimmt, beim Abziehen der Bahn 11 (Stelle B) 
betrug diese ca. 2,2 mm. Die OberflMchenstruktur war leicht ver- 
uaschen und unBcharf. 

Mittels einer (nicht dargeatellten) Schleifeinrichtung uird die 
abgakuhlte Bahn 11 einseitig auf ein EndmaB VDn 2 mm abge- 
achliffen. Dabei ergab aich ein scharf abgegrenztes, richtungs- 
freies Muster. 

20 

In einem zuieiten Ausf uhrungsbeispiel werden Formstucke mit einer 
mittleren charakteristischen Abmesaung von 2 bia 5 mm zu einer 
Formstuckschicht 6 mit einer mittleren SchtltthiShe von B mm auf- 
geschiittet und uie im ersten Versuchsbeiapiel behandelt. Die 
25 Dicke der Bahn betrug nach dem Vorsintern ca. 7 mm, die Produk- 
tionageschiijindigkeit 1 m/min. 

Die verdichtete Bahn 11 uiies eine Dicke von 5,5 mm auf. Diese 
uiurde beidseitig um je 0,25 mm abgeschlif f en. Die fertige Bahn 

30 "lit 5 mm Dicke zeigte eine klare Strukturierung und ein richtunga 
freies Muster. Mit einer uieiteren Uorrichtung mit Trommeldurch- 
messern von 2000 mm uiird ein drittes Ausfuhrungebeispiel mit 
sonst gleichen Versuchsbedingungen uie im ersten Beiapiel durch- 
gefuhrt. Die PrDduktionsgeachuiindigkelt betragt dabei 6 m/min f 

35 die fertige Bahn von 2,2 mm vor dem Schleifen bzu. 2 mm nach dem 
Schleifen ergibt das gleiche Muster uie im ersten Ausfuhrungs- 
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1 beispiel- 

In einem vierten Ausf QhrungsbeiBpiel uird eine DappelbandpresBE 
mit TrommEldurchmessern von 20DD mm veruendet, uiobei die gleichert 
Formstucks uie im zwEitsn A uBf uhrungsbeisp iel und die gleiche 
^ Schutthohe wiE in dissem BsispiEl Eingesetzt werden. Mit Ausnahme 
rier ProduktionagEschujindigkEit, dis in diESBm BeiBpisl 3 m/min 
bEtragt, bliEbsn alle WEitEren V/Erf ahrensbEdingungsn und Ergsb- 
nisse idEntiach mit denEn das Uersuchs 2. 

10 EinE UerLJEndung EntsprschEnd grBBsrEr TrammsldurchmessEr fuhrt 
zu EntsprEchend erhohten PraduktionsgEschidindigkEiten. 


15 


20 


25 


30 


35 


li'UXauUl'l , Ubll ID, 


Uu/Bd 


□2 85D8^ 


0226946 


10 


15 


20 


25 


30 


I 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung wan Bahnenuare 
fur das Bauwesen unter Verujendung von Formstucken, insbe- 
sondere aus thermoplastischen Kunststof f en, bei dem 

1. die Formstucke mit Hilfe einer Schuttvorrichtung auf 
einer kontinuierlichen Transportvorrichtung zu einer 
Schicht mit weitgehend konstanter SchichthBhe geschuttet, 

2. die Formstuckschicht v/orgewarmt , 

3. die vorgeajarmte Formstuckschicht unter Warme- und Druck- 
einuirkung zu einer homogenen Bahn verdichtet 

und die v/erdichtete , homogene Bahn unter Druckeinuirkung 
abgekuhlt uird, 


dadurch gekennzeichnet 


daB 


5. wShrend de9 l/erdichtungsvorgangs soujie uiahrend der Abkuh- 

lung standig ein jeuieils ueitgehend gleichmaBiger und 

konstanter Druck auf die Bahn ausgeubt uird und daB an- 
BchlieBend 

6. einE oberflSchennahe Schicht der abgekuhlten Bahn ent- 
fernt wird. 

2. V/erfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formstuckschicht durch entsprechende Eruiarmung zu einer 
zusammenhangenden, transportf Shigen Bahn vorgesintert uird, 

3. l/erfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
vorgesinterte Bahn eine mittlere Temperatur von 13D D C bis 
18D D C, vorzugsiiieise von 150 D C bis 17D°C aufweist. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formstucke eine verschiedene geometrische 
Formgebung und/oder eine unterschiedliche GrBBe in Dicke, 
Lange und Umfang haben. 
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n 5. V/erfahren nach einem der Anspruche 1 bis k, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formstucke in sich gemustert sind. 

6. l/erfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
5 zeichnet, daB die Schichtung der FcrmstDcke auf der konti- 

nuierlichen Transpartvorrichtung mittels einer reversierenden 
Ftirdereinrichtung erfolgt. 


7. V/erfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
10 zeichnet, daB die reversierende FBrdereinrichtung von einer 
Qber deasen Breite changierenden ueiteren Fordereinrichtung 
beBchickt uiird. 

6. V/erfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
^5 zeichnet, daB die Formstuckachicht vor dem Vcrujarmen bzu. 
V/orsintern mechanisch egalisiert und vorverdichtet uird. 

9. V/erfahren nach einem der Anspruche 1 bis B, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das UoruiMrmen bzu. V/orsintern der FarmstUck- 
20 schicht durch Idarmeeinuirkung des beheizten Transportbandes 
der kontinuierlichen Transportvcrrichtung und/ cider durch 
Uarmeeinuirkung von oben erfolgt. 

1D. V/erfahren nach einem der AnsprQche 1 bis B, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, daB das VoruSrmen bzu. Y/orsintern der FormstUck- 
schicht durch ein elektromagnetisches LJechself eld im Innern 
der Formstucke erfolgt. 

11. V/erfahren nach einem der AnBpruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
50 zeichnet, daB ein MitlSuf erband , insbesondere ein Aramid-Ge- 
uebe, zuiBchen der kontinuierlichen Transpcrteinrichtung und 
der Formstuckschicht eingefuhrt uird, das nach dem Abkuhlen 
der verdichteten Bahn von dieser abgezogen uird. 
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15 
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12. Vorrichtung zur DurchfGhrung eines der Verfahren nach einem 
der Anspruche 1 bis 11, mit einer Doppelbandpreaae zum Ver- 
dichten der vorgeuarmten bzui. vorgesinterten Bahn und zum 
anschlieBenden Abkuhlen der verdichteten Bahn unter Druck- 
einuirkung, dadurch gekennzeichnet, daB die Doppelbandpresse 
(9) zuiei endloae MetallbMnder (91; 92) eufueiat, wobei die 
Metallbander (91, 92) Jewells urn Umlenkioalzen (93, 9B)gefuhr 
uerden und uber einen bestimmten Bereich ihrer Lange zwischen 
sich die vorgewMrmte bzw. VDrgesinterte Bahn ( 10} 
halten, uiobei ferner die Metallbander (91, 92) zusammen mit 
der zuiischenliegenden Bahn urn eine beheizte Behandlungs- 
trommel (9*0 und anschlieBend urn eine Kuhltrommel (95) gefiihrt 
werden und uiobei ferner beide Metallbander (91, 92) unte:- 
einer solchen Zugspannung atehen, daB jeueils ein ueit- 
gehend gleichmaBiger und konstanter Druck auf die Bahn ausge-- 
ubt mird. 


13. Uorrichtung gemSB Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Metallband (92), welches bei der beheizten Behandlungs- 
troimnel (9<0 innen und bei der Kuhltrommel (95) auBen ge- 
fuhrt ujird, durch eine der Umlenkuialzen (93) oder durch die 
beheizte Behandlungstrommel (9<0 angetrieben wlrd, uMhrend 
das andere Metallband (91) durch ReibschluB tiber die 
zuiischenliegende Bahn indirekt angetrieben uiird. 

1*». Uorrichtung gemSB einem der Anspruche 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Metallbander eine Dicke zwischen 
1 und 2 mm aufueisen. 
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